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Titel: INNENSOHLE He2G951 

BEREICH UND HINTERGRUND DER ERFINDUNG 

Die vorliegende Erfindung betrifft den Bereich des Schuhwerks und betrifft 
konkreter eine Innensohle (Brandsohle) fur ein Fuflbekleidungsstiick. 

Die Bezeichnung "Innensohle", auch "Brandsohle" genannt, bedeutet in der 
vorliegenden Beschreibung ein inneres Sohlenelement, welches fest an der 
AuBensohle (Laufsohle) eines Fuflbekleidungsstiicks befestigt ist. 

Der Zweck einer Innensohle besteht darin, einer Person, die das Fufibe- 
kleidungsstiick tragt, ein gewisses Ma8 an Bequemlichkeit zu geben, und 
insbesondere darin, eine Polsterung fur die AuBensohle zu schaffen, damit 
die beim Gehen verursachten Erschiitterungen weitgehend absorbiert und 
gedampft werden. Urn ihre Funktion zu erfullen, sollte die Innensohle 
einerseits elastisch und andererseits strapazierfahig urid haltbar sein. Ver- 
schiedene Kunststoffe erwiesen sich als geeignet zur Herstellung von In- 
nensohlen mit den obengenannten Eigenschaften, und in vielen Fallen wird 
die Innensohle aus Grxinden der Bequemlichkeit mit einer losen Decksohle, 
z.B. aus Leder, Filz oder ahnlichem, uberdeckt. 

Eine weitere wichtige Funktion einer Innensohle besteht in der Verbes- 
serung der Abstiitzung des FuBes, und zu diesem Zweck werden haufig 
abgesenkte oder hervorstehende Bereiche, z.B. Wolbungen fxir die Zehen, 
eine FuBwolbung, eine genoppte Flache, etc., vorgesehen, die integriert mit 
der Innensohle ausgebildet sind. 

Es ist das Ziel der voriiegenden Erfindung, eine verbesserte Innensohle mit 
einer integrierten Decksohle zu schaffen. 



ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG 

GemaB der vorliegenden Erfindung wird eine Innensohle fur Schuhwerk mit 
einer darin eingebetteten integrierten Decksohle geschaffen. 

Die erfindungsgemaBe Innensohle ist nach einem neuartigen Verfahren 
herstelibar, welches folgende Schritte umfaflt: 

(i) Bereitstellung einer Platte aus einem Material, welches 
aus der Gruppe der porosen und geschaumten vemetzten 
synthetischen Polymere ausgewahlt wird; 

(ii) Erwarmen der Platte mindestens auf den Erweichungs- 
punkt des genannten Materials; 

(iii) Pressen der Platte und Einpragen einer fuBab- 
druckformigen Aushohlung in diese Platte mittels einer 
Pragevorrichtung mit einem Pragewerkzeug und einer 
dieses Pragewerkzeug tragenden Druckplatte; 

(iv) Anbringen einer Decksohle an der genannten fuBab- 
druckformigen Aushohlung und 

(v) . passendes Zuschneiden der Platte. 

Zum Pragen wird eine Presse mit einem passenden Pragewerkzeug ver- 
wendet, und in der Regel wird eine Kaltpresse bevorzugt, wodurch die 
Warme von der vorgewarmten Materialplatte wahrend des Pragevorgangs 
abgeleitet wird, mit dem Ergebnis, daB die gepragte Innensohle sich an- 
schlieBend nicht mehr verformt. 



Die Decksohle kann dabei an. der das Pragewerkzeug tragenden Druckplatte 
befestigt werden.und bildet so selbst das Pragewerkzeug. Dabei wird ein 
Klebemittel vor dem Pragen auf eine oder beide Beriihrungsflachen der 
Decksohle bzw. der Platte aufgetragen. Folglich wird die Decksohle in der 
entsprechend geformten Aushohlung gehalten, welche durch die Decksohle 
selbst in die Platte eingepragt wurde. Der Begriff "Aushohlung" beschreibt 
die konkav gewolbte Oberflachenkontur der Innensohle, die im wesentlichen 
dem dreidimensionalen Abdruck eines menschlichen Fufies entspricht. 

Weiterhin kann die Pragevorrichtung ein eigenes integriertes Pragewerkzeug 
besitzen, und die Decksohle wird nach dem Pragen angebracht. 

Wenn notig, kann die gemaB der genannten ersten Alternative das Prage- 
werkzeug tragende Druckplatte oder das integrierte Pragewerkzeug gemaB 
der genannten zweiten Alternative Vertiefungen oder hervorstehende Berei- 
che umfassen, wodurch wahrend des Pressens Vertiefungen oder hervor- 
stehende Bereiche in die Innensohle eingeformt werden konnen, z.B. eine 
Zehenwolbung, eine FuBwolbung und ein genoppter Flachenabschnitt. 

Die Erfindung schafft eine Innensohle fur ein FuBbekleidungsstiick mit nach 
obigem Verfahren gefertigter integrierter Decksohle. 

Desweiteren schafft die Erfindung ein FuBbekleidungsstiick, welches mit 
einer Innensohle ausgestattet ist, die eine integrierte Decksohle besitzt und 
gemaB obigem Verfahren gefertigt ist. 



KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 



Zum besseren Verstandnis wird die Erfindung beispielhaft, unter Bezugnah- 
me auf die beigefiigten Zeichnungen beschrieben, in denen: 

Fig. 1 eine Perspektivansicht eines Fuflbekleidungsstiicks mit einer 
Innensohle gemafi der vorliegenden Erfindung ist; 

Fig. 2 eine anseinandergezogene Perspektivansicht einer Pragevor- 
richtung des Typs Kaltpresse ist, wobei diese eine Materialplatte fur die 
Herstellung einer Innensohle gemali der genannten ersten Ausfuhrungsform 
der vorliegenden Erfindung halt; 

Fig. 3 eine Perspektivansicht der Pragevorrichtung des Typs Kalt- 
presse aus Fig. 2 vor dem Pressen ist; 

Fig. 4 ein Querschnitt entlang der Linie IV-IV in Fig. 3 ist; 

Fig. 5 ein dem der Fig. 4 entsprechender Querschnitt ist, der die 
Pragevorrichtung am Ende eines Pragehubs zeigt; 

Fig. 6 in Perspektive die Unterseite einer oberen Druckplatte der 
Pragevorrichtung des Typs Kaltpresse zeigt; 

Fig. 7 eine Perspektivansicht einer mittels der Pragevorrichtung der 
Fig. 2 bis 6 hergestellten Innensohle gemaB der vorliegenden Erfindung ist; 

Fig. 8 ein Querschnitt entlang der Linie VIII-VIII in Fig. 7 ist; 

Fig. 9 ein Querschnitt einer Pragevorrichtung des Typs Kaltpresse 
ist, wobei diese eine Materialplatte fur die Herstellung einer Innensohle 



gemaB der genannten zweiten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung 
halt und in einer dem Pressen vorausgehenden Position gezeigt wird; 

Fig. 10 ein Querschnitt wie in Fig. 9 ist, der die Pragevorrichtung 
des Typs Kaltpresse am Ende eines Pragehubs zeigt; 

Fig. 11 eine auseinandergezogene Perspektivansicht ist, die eine 
gemaB der vorliegenden Erfindung mittels der Pragevorrichtung der Fig. 9 
und 10 hergestellte Innensohle zeigt; und 

Fig. 12 ein Querschnitt entlang der Linie XII-XII in Fig. 11 ist. 

BESCHREIBUNG BESONDERER AUSFUHRUNGSFORMEN 

In der zunachst beschriebenen Figur 1 ist eine Sandale zu sehen, welche 
eine mit 2 bezeichnete mehrschichtige Sohle aufweist. Die Sohle umfaBt 
eine Aufiensohle 3, auch Laufsohle genannt, eine Innensohle 4, auch Brand- 
sohle genannt, und eine verhaltnismaBig dunne Decksohle 5, z.B. aus 
Leder. Die Sandale umfaBt weiterhin ein als Riementeil ausgebildetes 
Oberleder 7. Wie dargestellt, ist die Sohle 2 mit erner FuBwolbung 9, die 
einen genoppten Flachenabschnitt 11 aufweist, und mit einer Zehenwolbung 
12 versehen. 

Es wird nun auf Fig. 2 bis 7 verwiesen, urn die Herstellung einer Innensoh- 
le gemaB der vorliegenden Erfindung zu erlautern. 

Eine Pragevorrichtung des Typs Kaltpresse 19 besitzt eine untere Druck- 
platte 21 mit einem Kolben 22 und eine obere Druckplatte 23 mit einem 
Kolben 24. An jede der Druckplatten 21 und 23 ist ein Paar Schlauche 26, 
27 und 28, 29 fur den Ein- und Austritt von Kuhlfliissigkeit angeschlossen. 



Die obere Druckplatte 23 der Kaltpresse weist auf ihrer unteren Oberflache 
30 mit eine als geschlossener Rahmen ausgebildete Schneide 31 auf, welche 
die Form des Umrisses der AuBensohle 3 hat. Der Hub der Kolben 22 und 
24 aufeinander zu ist derart bemessen, daB am Ende jedes Pragehubs die 
Entfernung zwischen den Druckplatten 21 und 23 der Hohe der Schneide 31 
entspricht, wodurch eine zwischen den Druckplatten liegende Materialplatte 
33 in der Form der Schneide 31 ausgeschnitten wird, wie durch die auBere 
gestrichelte Linie 34 in Fig. 2 veranschaulicht. Der Pragevorgang ist also 
mit dem Schneidevorgang, bei dem die Innensohle ausgeschnitten bzw. 
ausgestanzt wird, kombiniert. 

Wie in Fig. 4 gezeigt, wird vor dem Pressen eine fuBabdruckformige Deck- 
sohle 35 in die Pragevorrichtung 19 einlegt und mittels eines in die untere 
Oberflache 30 der oberen Druckplatte 23 integrierten Greifelements 36 in 
Form eines geschlossenen Rahmens festgehalten. Ein Klebemittel wird auf 
die Aufienflache der Decksohle und/oder auf die korrespondierende Ober- 
flache der Materialplatte aufgetragen. In dieser Ausfuhrungsform dient die 
Decksohle 35 selbst als Pragewerkzeug. 

Die Materialplatte 33, welche beispielsweise eine Dicke von 15-20 mm 
aufweisen kann, ist aus einem geschaumten vernetzten synthetischen Poly- 
mermaterial gefertigt, zum Beispiel aus geschaumtem zu 40 % mit Acetyl- 
vinylacetat gemischtem Polyethylen. Vor dem Pragen wird die Material- 
platte 33 auf ihren Erweichungspunkt erwarmt, welcher fiir das obengenann- 
te Material im Bereich von 180°C + 15° liegt. 

Nachdem die Materialplatte 33 auf ihren Erweichungspunkt erwarmt wurde, 
wird sie in die Pragevorrichtung des Typs Kaltpresse 19 eingelegt, wie in 
den Fig. 3 und 4 gezeigt, und auf die Kolben 22 und 24 wird Druck ausge- 
iibt, urn die Druckplatten 21 und 23 zur Ausfuhrung eines Pragehubs, 
dessen Ende in Fig. 5 gezeigt wird, aufeinander zu zu drucken. Wahrend 
des Pragens wird die Materialplatte 33 auf eine reduzierte Dicke. von unge- 



fahr 4-6 mm zusammengedriickt, und die Decksohle 35 driickt eine fufiab- 
druckformige Aushohlung in die Materialplatte ein und wird gleichzeitig an 
deren Unterseite befestigt. 

Am Ende des Pragevorgangs kommt die Schneide 31 zur Anlage gegen die 
Oberflache 32 der unteren Druckplatte 21, wodurch ein Stuck mit der Form 
der Innensohle aus der Materialplatte ausgeschnitten wird. Die gebrauchs- 
fertige Innensohle 37 kann dann aus der Presse entnommen werden. 

Unter Bezugnahme auf Fig. 6 wird nun erlautert, wie die integrierte ge- 
noppte Flache 11 und die Zehenwolbung 12 beim PreBvorgang in die Mate- 
rialplatte gepragt werden. Die Schneide 31 auf der Oberflache 30 der 
oberen Druckplatte 23 schliefit eine Stanzzone 38 ein, die negative Prage- 
bereiche umfaflt, wie z.B. eine Ausnehmung 41, welche die Bildung einer 
Zehenwolbung 12 auf der Innensohle 37 hervorruft, und einen Abschnitt 42 
mit einer Vielzahl von Ausnehmungen, welche die Bildung einer entspre- 
chend geformten Oberflache im Bereich der Fufiwolbung hervorrufen. Fig. 
6 zeigt weiterhin die als geschlossener Rahmen ausgebildete Schneide 31, 
die sich im wesentlichen senkrecht zur Oberflache 30 erstreckt, sowie das 
Greifelement 36, das eine als geschlossener Rahmen ausgebildete Rippe ist. 
Das Greifelement kann aber auch nicht durchgehend und geschlossen ausge- 
bildet sein und lediglich entlang mehrerer Abschnitte des Decksohle numris- 
ses verlaufen. 

Eine fertige Innensohle 37 wird in Fig. 7 und 8 gezeigt. Sie umfafit eine 
eingebettete Decksohle 35, eine Zehenwolbung 12 und einen genoppten 
Flachenabschnitt 11 im Bereich der Fufiwolbung. Es ist ebenfails ersicht- 
lich, dafl die Decksohle 35 nicht nur an der Innensohle haftet, sondern 
zusatzlich entlang seinem Rand 44 an die Innensohle angenaht ist, was 
sowohl zur Schmxickung als auch zur Verstarkung dient. Die Innensohle 37 
umfafit auch eine Umfangsnut 45, welche wahrend des Pragevorgangs von 



dem als geschlossener Rahmen ausgebildeten Greifelement 36 in die Innen- 
sohle eingedriickt wird. 

Es wird nun auf Fig, 9 und 10 verwiesen. Diese zeigen, wie eine Innensoh- 
le gemaB der genannten zweiten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfin- 
dung hergestellt wird, wobei jene Elemente, welche denen der vorherigen 
Ausfuhrungsform ahnlich sind, mit denselben Bezugszeichen versehen sind. 

Wie in Fig. 9 gezeigt, wird ein Pragewerkzeug 51 mit der Form und der 
Dicke einer Decksohle mittels Schrauben 52 an der Unterseite 30 der 
oberen Druckplatte 23 angebracht. Ahnlich wie in Fig. 6 ist die Unterseite 
30 der Druckplatte 23 mit einem negativen Pragebereich 42 versehen, 
welcher einen genoppten Flachenabschnitt erzeugt, wahrend ein negativer 
Pragebereich zur Erzeugung einer Zehenwoibung in Form einer Aushohlung 
(nicht dargestellt) an der Unterseite des Einsatzes 51 vorgesehen ist. 

Wie schon in Verbindung mit der vorherigen Ausfuhrungsform erlautert und 
wie in Fig. 11 und 12 gezeigt, wird die Materialplatte 33, nachdem sie auf 
ihren Erweichungspunkt erwarmt worden ist, in der Pragevorrichtung 19 ge- 
preBt, wodurch eine fuBabdruckformige Aushohlung 53 vollstandig mit 
einer Zehenwoibung 54 und einem genoppten Flachenabschnitt 56 in die 
Platte gestanzt wird und gleichzeitig ein sohlenformiges Stuck aus der 
Materialplatte durch die Schneide 31 ausgeschnitten wird. Nach AbschluB 
des Prage- und Stanzhubs wird die Innensohle 57 aus der Presse entnom- 
men. Danach wird ein Klebemittel auf die Decksohle 35 und/oder auf die 
korrespondierende Oberflache der Innensohle aufgetragen, wodurch die 
Decksohle an der Innensohle befestigt wird. 

Die erfindungsgemafie Innensohle wird an der Aufiensohle (Laufsohle) auf 
eine beliebige bekannte Art und Weise befestigt. Auf Wunsch wird eine 
FuBwolbungsstiitze integriert auf der Oberseite der AuBensohle ausgebildet, 
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wodurch beim Befestigen die FuBwolbungserhebung auf die Innensohle 
iibertragen wird. 

Wie fur Fachleute ohne weiteres verstandlich, ist die erfindungsgemafie 

5 Innensohle bzw. Brandsohle nicht nur fur einen bestimmten Typ Schuhwerk 

verwendbar. Auch ist die Erfindung nicht auf einen bestimmten Materialtyp 

beschrankt; eine grofle Vielfalt von Materialien kann zur Herstellung der 

Innensohle und der Decksohle verwendet werden. 

# * * * # * * 



Schutzanspriiche 



He2G951 



1. Innensohle (Brandsohle) fur Schuhwerk gekennzeichnet durch die 
folgenden Merkmale: 

a) eine in ihre Oberflache eingepragte, fuBabdruckformige Aushohlung, 
in die eine integrierte Decksohle eingebettet ist; 

b) eine Zehenwolbung und/oder eine FuBwolbung, die in die Oberflache 
der Innensohle eingeformt ist; 

c) einen genoppten Flachenabschnitt, der in die Oberflache der Innen- 
sohle eingeformt ist; 

d) die Decksohle ist entlang ihrem Rand (44) an die Innensohle ange- 
naht; 

e) die Innensohle ist fest mit einer AuBensohle (Laufsohle) verbunden; 

f) auf der Oberseite der AuBensohle ist eine FuBwolbungsstiitze ausge- 
bildet. 

2. Innensohle nach Anspruch 1; dadurch gekennzeichnet, dafi sie aus einer 
Platte aus einem porosen und geschaumten vernetzten synthetischen Polymer 
besteht. 

3. FuBbekleidungsstiick gekennzeichnet durch eine Innensohle nach einem 
der vorangehenden Anspriiche. 



sje * # * * * * 
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